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On salt, que pour rgaliser les verins a simple effet com- 
portant un cylindre a I'interieur duquel se deplace un piston, on 
fixe habituellement, a la partie superieure du cylindre, par sou- 
dage, un fourreau qui est soude sur 1 f extremite du cylindre et a 
5 1 int£rieur duquel on vient visser un manchon qui porte les joints 
d'etancheite. Ledit manchon porte exterieurement tin joint destine a 
r^aliser I'etancheite entre le fourreau et le manchon et interieure- 
ment au moins un joint destine a assurer l'etancheite entre le man- 
chon et la tige de piston du verin. La necessite d'utiliser un four- 
10 reau comme piece intermediaire entre le cylindre de verin et le man- 
chon porte-joints provient du fait que les joints qui enserrent la 
tige de piston doivent pouvoir §tre remplaces aussi frequemment qu'il 
est n^cessaire pour assurer I'etancbeite du verin, de sorte qu f il 
est n^cessaire de les fixer sur un manchon amovible ; or, ce manchr 
15 a exterieurement, un diametre superieur au diametre interieur du cy- 
lindre de verin, de sorte qu'il est n^cessaire de disposer d'une pie- 
ce intermediaire solidaire du cylindre de verin. II s'est avere que 
la fabrication du fourreau, qui joue le role de piece intermediaire, 
et sa solidarisation par soudage sur le cylindre de verin etait une 
20 operation relativement coGteuse. 

La presente invention a pour but de pallier 1 1 inconvenient 
qui provient de l 1 utilisation d f un fourreau comme piece intermediai- 
re sur les t£tes de ver in/simple effet en proposant un procede qui 
permet de deformer, par matrigage> la zone de ttte du cylindre de 
25 verinpour augmenter son diametre de telle fagon que l'on puisse 

fixer par vissage a 1* interieur de cette partie deformee, le manchon 
porte-joints, cette deformation permettant neanmoins d'obtenir des 
port^es de dimensions suff isamment regulikres et precises pour que 
i*on puisse, sans difficulty, realiser I'etancheite entre le man- 
30 chon porte-joints et la partie .deformee du cylindre de verin. 

II est clair que le procede de forraage ainsi applique a 
' la realisation de t£tes de cylindre de verin matricees, peut etre 
utilise de fagon plus g&aerale pour le formage d f une extremite de 
• tube,quaDe que soit 1* utilisation de ce tube. 
35 La presente invention a pour objet un nouveau procede de 

formage d'une extremite de tube, par exemple metallique, essentiel- 
lement caracterise par ce fait, que l'on deforme I'extr^mite du tube 
a former au cours d f une passe d'dbauchage realisee pour I'enfonce- 
ment de ladite extremite de tube, d'un mandrin de revolution compor- 
40 tant successivement des parties cylindriques et des parties coniques 
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ayant un demi-angl^ a.u sommet de 10 a 20° environ ; que l'on place 
le tube ebaucb«f ^-\as une presse de matrigage, de fagon que I'extre- 
mite a fon**. soit disposee a l'interieur d f une matrice de revolu- 
tion, poingon de forme adaptee a celle de la matrice venant cons- 
t-i ---er une contre-piece a I'interieur de l'extrdmite ebauchee du 
tube , ledit tube etant centre par sa partie non ebauchee sur la 
queue du poingon, ladite partie non ebauchee traversant librement 
la matrice et/ou son support ; que l r on fait agir une pression hy- 
draulique pour former l'extremite de tube par matrigage entre la 
matrice et le poingon precites ; et que l f on extrait le tube ainsi 
forme hors de la j presse© 

Dans uh mode prefere de mise en oeuvre, le mandrin qui 
sert a obtenir I'ebauche, est manoeuvre au moyen d'une pression 
hydraulique, le tube etant retenu par des ra£choires fixes et mis 
en butee par l f une de ses extremites ; le mandrin d'ebauchage est 
abondamment lubrifie avant son enfoncement dans le tube, et penetre 
dans ledit tube d f un mouvement sensiblement continu ; dans la pres- 
se a matricer, la matrice disposee autour de I'extremite ebauchee du 
tube est solidaire du piston mobile de la presse, ledit piston etant 
soumis a l'action d'une pression hydraulique, et le poingon associe 
a la matrice etant rendu solidaire de la partie fixe de la presse. 

Dans le cas ou l'on applique le procede ci-dessus defini 
a la fabrication d f une tgte de v£rin a simple effet, le procede 
selon 1* invention peut s'appliquer sans difficulty 0 

Dans ces conditions, la pr^sente invention a egalement 
pour ob Jet un nouveau procede de fabrication de la tSte d*un v£rin 
a simple effet, dont l'etanchdite le long de la tige de piston, qui 
sort du verin, est r£alisee au moyen d'au moins un Joint place dans 
un manchon porte-joints solidarise du cylindre de v£rin, par exem- 
ple par vissage, essentiellement caracterise par ce fait que, dans 
la zone de tSte du verin, on deforme le cylindre de verin au cours 
d f une passe d'ebauchage r^alisee par l» enfoncement dans la t§te de 
cylindre d un mandrin de revolution oomportant successivement des 
parties cylindriques et des parties ooniques ayant un demi-angle 
au soramet de 10 a 20' environ ; que l'on place le cylindre dans une 
presse de matrigage, de fagon que la tSte ebauchee soit disposee a 
l'lnterieur d'une matrice de revolution, un poingon de forme adaptee 
a celle de la matrice venant constituer une contre-piece h. l'inte- 
rLeur de la tgte de cylindre, ledit cylindre etant centre par sa par- 
tie non ebauchee sur la queue du poingon, ladite partie non Sbauchee 
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traversant librement la matrice et/o u son support ; que l'on fait 
agir une press! on hydraulique pour formo^;^ t g te de oylindre par . 
matrigage entre la matrice et le poingon ; q**e l'on extrait enfin 
le cylindre de v<§rin de ladite presse et que Vbt* realise un file- 
tage dans une zone cylindrique de la partie matrieee y visser 

ulterieurement le manchon porte- joints de la t§te de verin* 

Dans un mode prefere de raise en oeuvre de ce procede, le 
mandrin, dont l'enf onceraent dans le cylindre de verin permet d f ob- 
tenir l f ebauche initiale, comporte successivement, dans le sens de 
1* enf oncement, une partie cylindrique de centrage ayant tin diametre 
exterieur sensiblement egal au diametre interieur du cylindre de 
verin, une partie conique ayant un demi-angle au sommet d 1 environ 
15° et permettaht d'atteindre un diametre interieur sensiblement 
egal au diametre interieur que l'on ddsire pour l l ebauche, une par- 
tie cylindrique en retrait ayant un diametre legerement inf erieur 
au diametre atteint par la partie conique pr^cedente, une deuxieme 
partie conique ayant un angle au sommet d* environ 15° et, enTin, 
une partie cylindrique ayant exactement comme diametre exterieur le 
diametre interieur desire* pour l^bauche ; le poingon et la matrice 
comportent, lorsque la matrice mobile est en fin de course, en au 
moins deux zones, deux parties cylindriques en regard, les deux par- 
ties cylindriques du poingon ayant un diametre superieur au diametre 
interieur initial du cylindre de verin et les deux parties cylindri- 
ques correspondantes de la matrice ayant. des diametres superieurs 
au diametre exterieur initial du cylindre de verin. 

La presente invention a egaleraent pour objet, a titre de 
produit industriel nouveau, un vdrin a simple effet constitue d ! un 
cylindre a 1* interieur duquel se d^place un piston solidaire d f une 
tige de piston, ladite tige traversant la tSte de verin avec inter- 
position d ! un manchon porte- joints, essentiellement caracterise par 
ce fait, que dans la zone de la tete du verin, le cylindre du verin 
est forme par matrigage de fagon a presenter, en se deplagant selon 
l f axe du verin, de 1* interieur vers l 1 exterieur, en premier lieu, 
une partie cylindrique^de diametre superieur au diametre interieur 
du cylindre, et en deuxieme lieu, une deuxieme partie cylindrique 
f iletee cooperant avec le f iletage exterieur du manchon porte- 
joints. 

La presente invention a egalement pour objet un mandrin 
d f ebauchage destine a ddformer l 1 ext remit e d f un tube et en parti- 
culier la t§te d*un cylindre de verin, essentiellement caracterise 
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pa_r ce fai" ,q ae dans le sens d* enf oncement,il comporte successive- 
ment er : . premier lieu, une partie cylindrique de centrage ayant un 
diau^..:re exterieur legerement inferieur au diametre interieur du tu- 
".)«! a deformer ; en second lieu, une partie conique ayant un demi-angle 
j au somn^t compris entre 10 et.20° environ et perraettant d'atteindra 
le diametre i^r»r?.-'«r ic-rir-: pour l ? e^~u cfco ; en troisieme lieu,une 
partie cylindrique ayant un diametre inferieur a celui atteint par 
la partie conique precedente ; en quatrieme lieu,une deuxierae partie 
conique ayant un demi-angle au sommet compris entre 10 et 20° envi- 

10 ron et enfin,en cinquieme lieu,une partie cylindrique ayant comme 
diametre exterieur le diametre interieur desire pour l'ebauche. 

La presente invention a enfin pour objet le produit indus- 
triel nouveau que constitue une presse de matrigage destinee a for- 
mer une extremite de tube et en particulier une ttte de cylindre de 

15 verin a simple ef f et , essentiellement caracterisee par ce fait qu'el- 
le comporte en premier lieu, un cylindre fixe auquel est associe un 
organe de clavetage se deplagant sensiblement perpendiculairement a 
l f axe du cylindre ; en second lieu, un piston mobile pouvant se de- 
placer a 1* interieur dudit cylindre sous l f effet d f une pression hy- 

20 draulique, ledit piston comportant, selon son axe, un evidement cy- 
lindrique a une extremite duquel est placee une matrice de revolu- 
tion solidaire du piston ; en troisieme lieu, un poingon amovible 
solidarisable du cylindre de presse par l 1 organe de clavetage pre- 
cite, ledit poingon etant de revolution et se logeant dans l*evide- 

25 dement du piston mobile prdcit£, le profil du poingon en regard de 
la matrice et du piston mobile delimitant un volume annulaire de re- 
volution, le poingon fixe comportant une portee cylindrique ayant un 
diametre exterieur legerement inferieur au diametre interieur de la 
zone de matrice correspondante et une portee conique ayant un demi- 

30 angle au sommet compris entre 40 et 50 0 environ, au droit de laquel- 
le en fin de matrigage se trouve une portee conique analogue de la 
matrice, la zone comprise entre les deux portees precitees corres- 
pondant a ion volume annulaire ayant une £paisseur sensiblement ega- 
le k l'^paisseur du cylindre de v6rin dans sa partie non matricee. 

55 Dans un mode pref^re de realisation, l 1 evidement cylindri- 

que central du piston mobile a un diametre interieur legerement su- 
per ieur au diametre exterieur du cylindre de verin ; la matrice de 
revolution solidaire du piston mobile est centree par rapport a 
l f axe de ce piston au moyen de deux portees de centrage disposees 

^0 aux deux extremites de la matrice; la partie conique a grand angle 
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qui limit e la zone de formage a un demi-angle SCTnne t de 45° envi- 
ron pour la matrice et pour le poingon ; la parti. de ^ matrice, 
par ou est introduit le tube ebauche, est une partie t> oni q Ue ; le 
piston mobile est soumis a une pression d'huile de 300 a. ^00 bars 
5 environ pour un tube en acier doux d f environ 10 mm d'^paisse^ . 

Pour mettre en oeuvre la presse de matrigage selon l 1 in- 
vention, on extrait, en premier lieu, le poingon hors de la presse 
et on dispose le piston mobile a l 1 extremite de sa course, ou 11 
se trouve le plus £loigne de la zone par ou on introduit le poin- 

10 gon dans la presse. On dispose alors, dans l ! evidement axial du 
piston mobile, le tube comportant a une extremite la deformation 
obtenue lors de la phase d'ebauchage ; lorsque la partie deformee 
du tube est en butee contre les parois de la matrice, on intvoduit 
a l'interieur du tube, le poingon, cette introduction s*effectuant 

15 jusqu'a ce que le poingon vienne en butee contre la partie deformee 
du tube. On dciplace alors, si necessaire, le piston mobile de la 
presse, pour que le poingon arrive dans sa position de clavetage et 
on introduit alors l'organe de clavetage qui solidarise le poingon 
du cylindre de la presse. On provoque ensuite le deplacement du pis- 

20 ton mobile par 1* introduction de l'huile sous pression dans le cy- 
lindre Jusqu f a ce que le tube entraxne exterieurement par la matri- 
ce vienne en but£e par son extremite contre 1 * epaulement du poingon 
constitue par la bordure de la portee cylindrique du poingon qui a 
un diametre voisin de la partie cylindrique correspondante de la 

25 matrice : a ce moment, toute la zone de tube" qui a subi le forraage 
d 1 ebauche se trouve enserree entre le poingon et la matrice et sou- 
mise a l f effet de la pression hydraulique, qui a provoque le depla- 
cement du piston mobile. On obtient ainsi le formage du tube selon 
le profil desire c'est-a-dire que l*on realise, entre I'extr^mite 

30 du tube et la partie conique a grand angle, deux portees cylindri- 
ques parfaitement c entries I 1 une par rapport a l 1 autre et ayant in- 
terieurement des diametres precis, I'une de ces portees servant a 
real'iser le f iletage de fixation du manchon porte- joints de la tete 
de verin et I'autre portee servant a realiser l f etanch£ite entre la 

35 partie deformee du cylindre de verin et ledit manchon. 

Pour mieux faire comprendr^l'objet de 1* invention on va 
en decrire maintenant, a titre d'exemple purement illustratif et non 
limitatif, un mode de realisation represent^ stir le dessin annexe. 

Sur ce dessin : 

40 - la figure 1 repr^sente, schematiquement, le debut de 
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la phase d'ebauche du procede selon 1* invention ; 

- la figure 2 represente, schematiquement, la phase d'e- 
bauche du tube, lorsqu'une partie de la zone a deformer a deja at- 
teint le diametre maximum de l'ebauehe ; 

- la figure 3 represente, schematiquement, la fin de la 
phase d'ebauche du proceae selon 1* invention ; 

- la figure 4 represente, en detail, le mandrin utilise 
pour realiser la phase d'ebauche decrite sur les figures 1 a 3 ; 

- la figure 5 represente une coupe axiale de la presse 

de matricage au moment de la raise en place du cylindre a te*te ebau- 
chee dans la presse ; 

- la figure 6 represente, en coupe axiale, la presse de 
la figure 5 au moment du clavetage du poincon ; 

- la figure 7 represente, en coupe axiale, la presse de 
la figure 5 a la fin du matricage de la tSte.de cylindre ; 

- la figure 8 represente, en detail, le profil de poingon 
de la presse des figures 5 a 7 ; 

- la figure 9 represente, en detail, une coupe axiale de 
la matrice de la presse des figures 5 a 7. 

En se referant au dessin, et plus specialement aux figu- 
res 1 a 4, on voit que l'on a designe par 1, dans son ensemble, le 
mandrin d'ebauchage et par 2 le cylindre de verin, dont on desire 
former l'une des extremites. Le cylindre 2 est un tube en acier doux 
etire- a froid de 65 mm de diametre interieur et 75 mm de diametre 
exterieur. II est dispose sur un support, non represente sur les 
sche-mas des figures 1 a 3, et il est en butee centre une plaque 
d'extremite 3. Le tube 2 peut etre maintenu par rapport au support 
et k la plaque 3 au moyen de macho ires 4. 

Le mandrin 1 comporte, dans le sens de 1' ehf oncement dans 
le tube 2, plusieurs zones successives : en premier lieu une zone 
cylindrique 5 ayant un diametre de 65 mm ; la zone cylindrique 5 
est suivie d'une zone conique 6 ayant un demi-angle au sommet de 
15° et se raccordant avec une zone cylindrique 7 ayant un diametre 
de 75 mm. La zone 7 est suivie d'une zone cylindrique en retrait 8 
ayant un diametre de 73 mm et se raccordant, par une zone conique 9 
ayant un demi-angle au sommet de I5 0 , avec une surface cylindrique 
10 de 75 mm de diametre. La zone 10 est limitee par un disque de bu- 
tee 11 qui forme l' extremity du mandrin d'ebauchage. 

Lors de la phase d'dbauchage, on enfonce, par l' action 
d'une pression hydraulique le mandrin 1 a l' interieur du cylindre 
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2 : lorsque la partie conique 6 arrive en contact avec le tube, ce- 
lui-ci augraente de diametre et l 1 extremite ainsi dilatee a tendance 
a se resserrer vers l ! axe apres le passage sur la zone cylindrique 
7 : cette phase de l 1 operation est representee sur la figure 2. On 
5 reprend alors l 1 extremity du tube au moyen de la zone conique 9 et 
I'ebauche est terminee lorsque l 1 extremite du tube se trouve sur 
la partie cylindrique 10 en butee centre le disque 11 : cette pha- 
se de l 1 operation est representee sur la figure 3. On degage alors 
le mandrin 1 en le soumettant a l ? action inverse d'une pression hy- 

10 draulique et en retenant le cylindre 2 grace aux mfichoires 4. 

II est clair qu*avant chaque operation d f ebauchage on lu- 

brifie abondamment le mandrin 1 avant de l ! introduire dans le cylin- 
dre 2. La longueur de la partie deformee du cylindre 2 est d* environ 

80 mm. 

15 On dispose ensuite le cylindre de verin dont la tete est 

ebauchee, a l'interieur de la presse de matrigage representee sur 
les figures 5 a 7. La presse de matrigage comporte un cylindre fixe 
constitue de deux elements 12a, 12b solidarisds par un pas de vis 
13. Les deux elements 12a, 12b sont coaxiaux ; l f element 12a est 

20 fix£ sur un socle 14 grace a deux fixations 15. A I 1 inter ieur de 
l' element 12a du cylindre de la presse, peu^feoulisser le piston 16 
de la presse de matrigage, piston qui peut venir en butee d'une 
part, centre une base 17 vissee a une extremite de I 1 element 12ja et 
d* autre part, contre 1* extremite de 1* element 12b. Le piston 16 com- 

25 porte un joint d f etancheite 18 ; 11 se prolonge par un element tubu- 
laire 19 qui peut coulisser a l'interieur de I 1 element 12b du cylin- 
dre de presse. L f etancheite entre 1* element tubulaire 19 et I 1 ele- 
ment de cylindre 12b est obtenue au moyen de deux joints 20 et 21. 
De l 1 autre cote du joint 18, le piston 16 se prolonge par un deuxie- 

30 me element tubulaire 22 qui peut coulisser a l f interieur de la ba- 
se 17, l f etanch6ite entre la base 17 et 1* element tubulaire 22 etant 
obtenue au moyen de deux joints 23 et 24. L f organe mobile de la 
presse est done form6 par 1* ensemble 16-19-22 : on a designe par 
25, dans son ensemble, cet organe mobile. 

35 Le prolongement tubulaire 19 comporte, dans sa zone cen- 

trale, un evidement cylindrique a I'interieur duquel est logee une 
matrice de revolution 26. La matrice 26 est bloquee a l'interieur 
du prolongement tubulaire 19 par un anneau 27 filete exterieur ement ; 
le filetage de l T anneau 27 coopere avec un filetage pratique a l l in- 

40 t^rieur de l f element tubulaire 19. Le centrage de la matrice 26 a 
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I'interieur de l'element tubulaire 19 est effectue d'une part gr£ce 
a l , anneau 27 et d'autre part,gr£ce a une portee de centrage 28 dis- 
posee a l'extremite de la matrice 26 ou ne se trouve pas I'anneau 
27. La matrice 26, le piston 16 et le prolongement tubulaire 22 com- 
5 portent, selon leur axe, un evidement cylindrique a I'interieur du- 
quel peut passer librement le cylindre 2 dans sa partie non deformee 
par la phase d f ebauehage. 

Un anneau d'extremite 29 est visse a i'interieur de I 1 ele- 
ment de cylindre 12b et definit entre son plan d'extreraite et un re- 
10 dent 30, qui fait saillie a i'interieur de 1* element de cylindre 12b, 
un logement qui s'ouvre transversal ement sur l 1 exterieur par des fe^ 
nitres non representees sur le dessin. Ces fen^tres permettent d'in- 
troduire a i'interieur de ce logement une fourchette de clavetage 
31 entre les deux dents de laquelle peut se placer une portee cy- 
15 lindrique 32 pratiquee sur un poingon designe par 33 dans son en- 
semble. 

Le poingon 33 est une piece de revolution qui est indepen- 
dante de la presse a matricer mais qui peut £tre introduite dans 
1' evidement central du cylindre 2 lorsque ce dernier, apres la phase 
20 d'ebauchage, est placd dans la presse, de fagon que la zone defor- 
mee a l'ebauchage se trouve a i'interieur de la matrice, le reste 
du cylindre de verin 2 sortant de la presse par l' evidement central 
de 1* element tubulaire 22. 

Le poingon 33 comporte 3 zones successives : une zone de 

25 t£te, une zone de matrigage et une zone de queue. La zone de t£te 
est formee d f un disque d' extremity 34, qui se raccorde a la portee 
cylindrique 32 enserree par les dents de la fourchette de clavetage 
31 ; a la portde 32 est lie un disque de butee 35 suivi d ! une portee 
cylindrique 36 ayant un diametre exterieur de 86,7 mm. La zone de 

30 queue du poingon 33 comporte une portee de centrage 37 terminee par 
un chanfrein 38 puis un element prolongateur 39 ayant un diametre 
inferieur a la portee 37 et enf in une autre portee de centrage 40, 
les deux portees de centrage etant raccordees a l 1 element prolonga- 
teur 39 par des zones tronconiques. Dans 1'exemple demerit, la por- 

35 t6e 37 a un diametre exterieur de 64,3 mm et la portee 38 un dia- 
metre exterieur de 64,5 mm. Entre la zone de t§te et la zone de 
queue, le poingon 33 comporte vine zone de matrigage qui correspond 
exactement au profil interieur que l'on desire pour la partie ma- 
tricee destinee k former la tete de verin. Cette partie comporte 

40 vine surface oonique 41 ayant un demi-angle au sommet de 45° et se 
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raccordant d'une. part, par tin arrondi de 0,5 mm de rayon, avec la 
portee cylindrique 40 et d* autre part, avec une portee cylindrique 
42 de 76,3 nm de diametre et de 14 mm de longueur. La surface cy- 
lindrique 42 se raccorde par une zone conique de 6 mm de longueur 
5 axiale avec une surface cylindrique 43 de 77,7 mm de diametre et 
de 44 ram de longueur axiale. Le detail de la construction du poin- 
Son 33 est represents sur la figure 8. 

Avec le poingon 33 coopere la matrice 26 representee en de« 
tail sur la figure 9. On a adopt e pour cette matrice un profil inte- 

10 rieur correspondant au profil adopte pour la zone de matrigage du 
poingon 33 : on a design^ les differentes portees de la matrice par 
le numero de reperage des portees correspondantes du poingon affecte 
de l'indice a. La matrice comporte un alesage cylindrique 40a de 
75,3 mm de diametre puis un alesage conique 4la de 45° de demi-anglr 

15 au sommet, ledit alesage 4 la se raccordant a un alesage cylindrique 
42a au moyen d r un conge de 5 ram de rayon ; l 1 alesage 42a a un dia- 
metre interieur de 85,6 mm. La matrice comporte ensuite un alesage 
cylindrique 43a de 87,2 mm de diametre qui se raccorde a I 1 alesage 
42a par un alesage conique ; enf in, la matrice comporte un alesage 

20 cylindrique 36a de 87,7 mm de diametre qui s*ouvre coniquement sur 
I'exterieur pour faciliter les introductions. Les longueurs axiales 
des alesages 4la, 42a, 43a, sont sens iblement les memes que celles 
des portees correspondantes 41, 42, 43 du poingon 33 Q 

Lorsque l f on a dispose le. cylindre 2 a t£te ebauchee a 

25 1* interieur de I'evidement axial de I'organeT mobile 25, on intro- 
duit le poingon 33 a 1* interieur du cylindre 2 jusqu'a ce que ledit 
poingon vienne en butee contre la partie deformee du cylindre 2. 
Cette phase de I 1 operation est representee star la figure 5. 

On deplace alors l'organe mobile 25 pour amener la por- 
tee cylindrique 32 au droit de I'evidement ou peut se deplacer la 
f ourchette de clavetage 31 et on enf once ladite f ourehette, ce qui . 
solidarise le poingon 33 et le cylindre 12a, 12b de la presse. Cette 
phase de l 1 operation est representee sur la figure 6. Le deplace- • 
ment de I'organe 25 est obtenu en injectant de l^uile sous pres- 
™ sion, a droit e du piston 16 sur la figure 5. 

On poursuit alors l 1 injection d'huile a droite du piston 
16, sous une pression de 320 bars. Le poingon 33 etant immobilise 
par la f ourchette 31, la partie ebauchee du cylindre 2 se trouve 
pouss^e par la matrice 26 sur la zone de matrigage du poingon 33. 
40 Lorsque le piston 16 est arrive en fin de course, la matrice. 26 est 
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en butee contre le disque de butee 35 et la partie du cylindra 2, 
qui avait subi la phase d'ebauchage, se trouve enserree entre les 
portees 41, 42, 43 du poincon, d'une part, et les alesages 4la,42a, 
43a de la matrice, d' autre part* l'extremite du tube venant en bu^ 
5 tee contre l'epaulement qui existe au raccordement des portees 43 
et 36 du poincon. On supprime alors la pression hydraulique a droi- 
te du piston 16, on repousse en sens inverse, dans la position ini- 
tiale, l'organe mobile 25 de la presse et on enleve la fourchette 
de clavetage 31. On peut alors extraire le poincon 33 et retirer le 
10 cylindre 2 a tete matricee hors de la presse par l'evidement central 
de l'anneau 29. 

L'extremite matricee du cylindre 2 ainsi obtenue comporte 
interieureraent deux portees cylindriques correspondant aux portees. 
42 et 43 du poincon : celle qui correspond a la portee 43 est des- 
15 tinee a e*tre filetee interieurement et a eooperer avec le filetage 
exterieur- du manchon porte- joints qui entoure i a tige de piston 
d'un verin a. simple effet et qui est solidarise du cylindre de ve- 
rin ; celle qui correspond a la portee 42 est destinee a cooperer 
avec le joint d'etancheite que l*on doit placer entre ie manchon 
porte- Joints et la piece dans laquelle ledit manchon est visse. 

On constate que le prix de revient relatif a la fabrica- 
tion d'une tSte de verin a simple effet selon 1' invention est con- 
siderablement diminue en raison de la suppression de la piece in- 
termediaire, que const ituait le f ourreau -soude sur 1* extremity d'un 
25 cylindre de verin de type connu. De plus, l'etancheite entre le man- 
chon porte-joints et le cylindre, dans lequel il est visse, est par- 
faitement realise en raison de la precision obtenue par matrigage 
pour la portee, qui coopere avec le joint d'etancheite. Enfin, la 
cadence de fabrication est considerablement augment ee puisqu'il 
30 n'est plus necessaire de realiser une soudure resistant a l' action 
des forces de pression. 

II est bien entendu que le mode, de realisation ci-dessus 
decrit n'est aucunement limitatif et pourra donner lieu a toutes 
modifications desirables sans sortir pour cela du cadre de l'in- 
35 vent ion. 
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REVEUDICATIQNS 

1 - Procede de formage d'une extremite de tube, par exem- 
ple metallique, essentiellement caracterise par ce fait que l f on 
deforme l f extremite du tube a former au cours d f une passe d'ebau- 
chage realisee par 1 1 enf one eraent , dans ladite extremite de tube, 
d*un mandrin de revolution comportant successivement des parties 
cylindriques et des parties coniques ayant un demi-angle au sommet 
de 10 h 20° environ; que I 1 on place le tube ebauche dans une presse 
de matrigage, de fa§on que 1* extremity a former soit disposee a 
I'intdrieur d'une matrice de revolution, un poingon de forme adap- 
t£e a celle de la matrice venant constituer une contre-piece a 
l f interieur de 1* extremite ebauchee du tube, ledit tube etant cen- 
tre par sa partie non ebauchee sur la queue du poingon, ladite par- 
tie non Ebauchee traversant librement la matrice et/ou son support; 
que l'on fait agir une pression hydraulique pour former l f extremity 
de tube par matrigage entre la matrice et le poingon precites ; et 
que l f on extrait le tube ainsi forme hors de la presse. 

2 - Procede selon la revendication 1, essentiellement ca- 
racterise par ce fait, que le mandrin qui sert a obtenir 1* ebauche 
est manoeuvre au moyen d'une pression hydraulique, le tube etant 
retenu par des m£choires fixes, et mis en butee par l'une de ses 
extremites. 

3 - Precede selon I'une des revendications 1 ou 2, essen- 
tiellement caracterise par ce fait que le mandrin d*£bauchage est 
abondamment lubrif ie ayant son enf oncemeht dans le tube et penetre 
dans ledit tube d'un mouvement sensiblement continu. 

h - Proced£ selon l*une des revendications 1 a 3, essen- 
tiellement caracterise par ce fait que, dans la presse a matricer, 
la matrice disposee autour de I 1 extremite ebauchee du tube est so- 
lidaire du piston mobile de la presse, ledit piston etant soumis a 
faction d'une pression hydraulique et le poingon associe a la ma- 
trice etant rendu solidaire de la partie fixe de la presse. 

5 - Procede selon l f une des revendications 1 a 4, destine 
a la fabrication de la tSte d*un verin k simple effet, dont l*etan- 
cheite le long de la tige d^iston, qui sort du v&rin, est realisee 
au moyen d'au raoins un Joint plac£ dans un manchon porte- Joints so- 
lidarise du cylindre de verin, par exemple par vissage, essentiel- 
lement caracterise par ce fait que, dans la zone de tete du verin, 
on deforme le cylindre de v£rin au cours d'une passe d f ebauchage 
realisee par l f enf oncement dans la t§te de cylindre d'un mandrin de 
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revolution comportant successivement des parties cylindriques et 
des parties coniques ayant un demi-angle au sommet de 10 a 20° en- 
viron ; que l'on place le cylindre dans un^resse de matrigage, de 
fa$on que la tSte ebauchee soit disposee a l' interieur d f une matri- 
5 ce de revolution,un poingon de forme adaptee a celle de la matrice 
venant constituer une centre-piece a l 1 interieur de la tSte de cy- 
lindre, ledit cylindre etant centre par sa partie non ebauchee sur la 
queue du poin^on, ladite partie non ebauchee traversant librement 
la matrice et/ou son support ; et que l'on fait agir une pression 
10 hydraulique pour former la tete de cylindre par matrigage entre la 
matrice et le poin^on ; que I 1 on extrait enfin le cylindre de verin 
de ladite presse et que l f on. realise un filetage dans -une zone cy- 
lindrique de la partie matricee pour y visser ulterieurement le 
manchon porte- joints de la t§te de verin. 

6 - Procede selon la revendication 5, essentiellement ca- 
racterise par ce fait qu?ie mandrin, dont l 1 enf oncement dans le cy- 
lindre de verin permet d'obtenir I'ebauche initiale, comport e suc- 
cessivement, dans le sens de I 1 enf oncement, une partie cylindrique 
de centrage ayant un diametre exterieur sensiblement egal au dia- 

20 metre interieur du cylindre de verin, une partie conique ayant un 

demi-angle au sommet d 1 environ I5 0 et permettant d'atteindre un dia- 
metre interieur sensiblement egal au diametre interieur que l'on 
desire pom? I'ebauehe, une partie cylindrique en retrait ayant un 
diametre legerement inferieur au diametre atteint par la partie co- 

25 nique precedente, une deuxieme partie conique ayant un angle au som- 
met d 1 environ I5 0 et, enfin, une partie cylindrique ayant exactement, 
comme diametre exterieur, le diametre interieur desire pour l'ebau- 
che. 

7 - Verin a simple effet obtenu par le procede selon I'une 
30 des revendications 5 ou6, constitue d'un cylindre a l 1 interieur du- 

quel se deplace un piston solidaire d'une tige de piston, ladite ti- 
ge traversant la t§te de verin avec interposition d'un manchon porte- 
joints, essentiellement caracterise par ce fait, que dans la zone 
de la t&te du verin, le cylindre du verin est form£ par matri$age 

35 de fagon a presenter, en se deplagant selon l'axe du v&rin, de l'in- 
terieur vers l f exterieur, en premier lieu, une partie cylindrique 
du diametre superieur au diametre interieur du cylindre, et en 
deuxieme lieu, une deuxieme partie cylindrique filet^e cooperant 
avec le filetage exterieur du manchon porte- joints. 

^° 8 - Mandrin d'ebauchage destine k deformer l , extremite 
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d'un tube et, en particulier, la tete d f un cylirtdre de verin au 
cours de la mise en oeuvre du procede selon l f une des revendica- 
tioi Se 1 a 6j essentiellement caracterise par ce fait que, dans le 
seng/ I'enfoncement, il comporte successivement, en premie^Lieu, une 
partie cylindrique de cent rage ayant un diametre exterieur legere- 
ment inferieur au diametre. interieur du tube a deformer ; en se- 
cond lieu, une partie conique ayant un demi-angle au soraraet com- 
pris entre 10 et 20° environ et permettant d'atteindre le diametre 
interieur desire pour l'ebauche ; en troisieme lieu, une partie cy- 
lindrique ayant un diametre inferieur a celui atteint par la par- 
tie conique precedentej en quatrieme lieu, une deuxieme partie co- 
nique ayant un demi-angle au sommet compris entre 10 et 20° environ 
et enfin, en cinquieme lieu, une partie cylindrique ayant comme dia- 
metre exterieur, le diametre interieur desire pour l f ebauche. 

9 - Presse de matrigage destinee a deformer une extremity 
de tube et, en particulier, une t£te de cylindre de verin a simple 
effet selon le procede de l ! une des revendications 1 a 6, essentiel- 
lement caracterise par ce fait qu'elle comporte en premier lieu, un 
cylindre fixe auquel est associe un organe de clavetage se depla- 
9 ant sensiblement perpendiculairement a l'axe du cylindre; en second 
lieu, un piston mobile pouvant se deplacer h I 1 interieur dudit cy- 
lindre sous l f effet d'une pression hydraulique, ledit piston com- 
portant, selon son axe, un evidement cylindrique a une exfcr^mite 
duquel est placee une matrice de revolution solidaire du piston ; 
en troisieme lieu, un poincon amovible solidarisable du cylindre 
de presse par 1* organe de clavetage precite, ledit poingon etant 
de involution et se log eant dans 1* evidement du piston mobile pre- 
cite, le profil du poincon, en regard de la matrice et du piston 
mobile, delimitant un volume annulaire de revolution, le poingon 
fixe comportant une portee cylindrique ayant un diametre exterieur 
legerement inferieur au diam&tre interieur de la zone de matrice 
correspondante et une portee conique ayant un demi-angle au sommet 
compris entre 40 et 50° environ, au droit de laquelle,. en fin de 
matrigage, se trouve une portee conique analogue de la matrice, la 
zone comprise entre les deux portees precitees correspondant a un 
volume annulaire ayant une epaisseur sensiblement egale a I'epais- 
seur du cylindre de .verin dans sa partie non matricee. 

10 - Presse de matrigage selon la revendication 9, essen- 
tiellement caracteris§e par ce fait que l f Evidement cylindrique 
central du piston mobile a un diamfetre interieur legerement supe- 
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rieur au diametre exterieur du cylindre de verin. 

11 - Presse de matricage selon I'une des revendications 
9 ou 10, essentielleraent caracterisee par ce fait que la matrice 
de revolution solidaire du piston mobile est centree, par rapport 

5 a l'axe de ce piston, au moyen de deux portees de centrage dispo- 
se es aux deux extremites de la matrice. 

12 - Presse de matricage selon l f une des revendications 
9 a 11, essentiellement caracterisee par ce fait que la partie co- 
nique a grand angle, qui limite la zone de fornage, a un demi-angle 

10 au soinmet de 45° environ pour la matrice et pour le poincon. 

13 - Presse de matrigage selon l ! une des revendications 
9 a 12, essentiellement caracterisee par ce fait que la partie de 

la matrice, par ou est introduit le tube ebauche, est une partie 
conique . 

15 14 - Presse de matricage selon l'une des revendications 

9 a 13, essentielleraent caracterisee par ce fait que le piston mo- 
bile est soumis a une pression d f huile de 300 a 400 bars environ 
pour le formage d f un tube en acier doux d f environ 10 mm d'epaisseur. 
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